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Feld Nr. I Grundlage des Berichts 



1 . Hinsichtlich der Sprache beruht der Bescheid auf 

H der internationalen Anmeldung in der Sprache, in der sie eingereicht wurde. 

□ einer Obersetzung der internationalen Anmeldung in die folgende Sprache bei der 

es sich um die Sprache der Ubersetzung handelt, die fur folgenden Zweck eingereLht worden ist: 

□ Internationale Recherche (nach Regeln 12.3 a) und 23.1 b)) 

□ Veroffentlichung der internationalen Anmeldung (nach Regel 12 4 a)) 

□ Internationale vorlaufige Prufung (nach Regeln 55.2 a) und/oder 55.3 a)) 

2. Hinsichtlich der Bestandteile* der internationalen Anmeldung beruht der Bericht auf (Ersatrhlsttvr Hi 0 



Beschreibung, Seiten 

1-30 

Anspruche, Nr. 



in der ursprunglich eingereichten Fassung 



1-25, 27-38, 40-42 j n der ursprunglich eingereichten Fassung 

26, 39 > 43 eingegangen am 13.02.2006 mit Schreiben vom 13.02.2006 



Zeichnungen, Blatter 

1/13-13/13 



in der ursprunglich eingereichten Fassung 
Sequin Und/ ° der GtWaigen ^^ongen Tabellen - siehe Zusatzfeld betreffend das 

3. □ Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung: Seite 

□ Anspruche: Nr. 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehdrende Tabellen (genaue Angaben): 

pg^Q)**™* ° ber d6n °*n"^ngsgehalt in der ursprungUch SSI! pisung hiSusgehen 

□ Beschreibung: Seite 

□ Anspruche: Nr. 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabellen (genaue Angaben): 

* Wenn Punkt 4 zutrifft, konnen einige oder alle dieser R 7^^ r „,,•*■ - 

"ersetzt" verse hen we r den . ctxeser Blatter mit der Bemerkung 
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1. Feststellung 



Neuheit (N) 



Anspruche 



1-43 



Nein: 



Anspruche 



Erfinderische Tatigkeit (IS) 



Anspruche 



1-25,39,43 



Nein: Anspruche 26-38,40-42 

Gewerbliche Anwendbarkeit (IA) Ja: Anspruche: 1-43 

Nein: Anspruche: 

2. Unterlagen und Erklarungen (Regel 70.7): 
siehe Beiblatt 
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Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und 
der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser 
Feststellung 

Es wird auf die folgenden Dokumente verwiesen: 

D1 : US-A-3 775 791 (GRUBE W,US) 4. Dezember 1973 (1973-12-04) 
D2: EP-A-0 663 247 (YUGENKAISHA SHINJO SEISAKUSHO) 1 9. Juli 1 995 (1 995- 
07-19) 

D3: US 2004/042870 A1 (PARKER JOHN M ET AL) 4. Marz 2004 (2004-03-04) 

1 . Das Dokument D1 wird als nachstiiegender Stand der Technik gegenuber dem 

Gegenstand des Anspruchs 1 angesehen. Es offenbart (die Verweise in Klammern 
beziehen sich auf dieses Dokument): 

1 .1 Ein Verfahren zum Herstellen von Hohlkorperelementen (59), wie Mutterelemente, 
zur Anbringung an ublicherweise aus Blech bestehenden Bauteilen, insbesondere 
zur Herstellung von Hohlkorperelementen mit einem zumindest im Wesentlichen 
quadratischen oder rechteckigen AuBenumriss, durch Ablangung einzelner Elem- 
mente von einem in Form einer Profilstange (23) oder eines Wickels vorliegenden 
Profils nach vorheriger Stanzung von Lochern (31-33) in das Profil, gegebenenfails 
mit anschlieGender Ausbildung eines Gewindezylinders (57) unter Anwendung eines 
Folgeverbundwerkzeugs (29) mit mehreren Arbeitsstationen, in denen jeweilige 
Bearbeitungen durchgefuhrt werden, wonach die Hohlkorperelemente vom Profil 
abgetrennt und gegebenenfails mit Gewinde versehen werden. 

1 .2 Der Gegenstand des Anspruchs 1 unterscheidet sich daher von dem bekannten 
Verfahren dadurch, daf3 

a) in einem ersten Schritt ausgehend von einem im Querschnitt rechteckigen Profil 
ein Durchsetzvorgang durchgefuhrt wird, der zu einer zylindrischen Vertiefung an ei- 
ner ersten Breitseite des Profils und einem hohlzylindrischen Vorsprung an einer 
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zweiten der ersten Breiteseite gegenuber liegenden Breitseite des Profils fuhrt, der 
von einer ringformigen Vertiefung umgeben ist, 

b) in einem zweiten Schritt ein zwischen dem Boden der zylindrischen Vertiefung 
und dem Boden des hohlzylindrischen Vorsprungs verbleibender Steg zur Ausbildung 
eines durchgehenden Loches durchlocht bzw. herausgestanzt wird, 

c) in einem dritten Schritt, der gegebenenfalls mit dem Schritt b) kombiniert 
werden kann, der hohlzylindrische Vorsprung an seinem freien Stirnende zur 
Ausbildung eines auf der AuBenseite hinterschnittenen Stanzabschnitts abgeflacht 
bzw. gequetscht wird. 

1 .3 Der Gegenstand des Anspruchs 1 ist somit neu (Artikel 33(2) PCT). 

1 .4 Die mit der vorliegenden Erfindung zu losende Aufgabe kann somit darin gesehen 
werden, ein Verfahren zur prazisen und effizienten Herstellung von 
Hohlkorperelementen aus einer Profilstange zu ermoglichen. 

1 .5 Die in Anspruch 1 der vorliegenden Anmeldung fur diese Aufgabe vorgeschlagene 
Losung beruht aus den folgenden Grunden auf einer erfinderischen Tatigkeit (Artikel 
33(3) PCT): 



Durch die Verformung de Profilstange zum Formen von hohlzylindrischen 
Vorsprungen (210), die abgeflacht werden urn Stanzabschnitte zu formen wird eine 
unerwunschte Verlangerung der Profilstange vermieden, was die Herstellung von 
Hohlkorperelementen in einem Folgeverbundwerkzeug erleichtert. Im Vergleich mit 
dem nachstliegenden Stand der Technik werden bei dem erfindigungsgemaBen 
Verfahren Energieverbrauch und Materialverlust vermindert. 

2. Die Anspruche 2-25 sind vom Anspruch 1 abhangig und erfullen damit ebenfalls die 
Erfordernisse des PCT in bezug auf Neuheit und erfinderische Tatigkeit. 

3. Die vorliegende Anmeldung erfullt nicht die Erfordernisse des Artikels 33(1 ) PCT, weil 
der Gegenstand des Anspruchs 26 nicht auf einer erfinderischen Tatigkeit im Sin'ne 



Formblatt PCT/Beiblatt/409 (Blatt 2) (EPA-April 2005) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
BERICHT ZUR PATENTIERBARKEIT 
(BEIBLATT) 



Internationales Aktenzeichen 
PCT/EP2005/003893 



von Artikel 33(3) beruht. 



3. 1 Das Dokument D3 wird als nachstliegender Stand der Technik gegenuber dem 
Gegenstand des Anspruchs 26 angesehen. Es offenbart vgl. Abbildung 1 (die 
Verweise in Klammern beziehen sich auf dieses Dokument): 

3.2 Ein Hohlkorperelement (20) zur Anbringung an einem ublicherweise aus Blech 
bestehenden Bauteil, mit einer ersten Breitseite und einer zweiten eine 
Blechanlageflache bildenden Breitseite, mit einem eine Hinterschneidung (38) 
aufweisenden Stanzabschnitt (26), der uber die zweite Breitseite vorsteht und von 
einer Ringvertiefung (34) in der zweiten Breitseite umgeben ist, sowie mit einem Loch 
(28), das sich von der ersten Breitseite durch den Stanzabschnitt (26) hindurch 
erstreckt, wobei das Loch gegebenenfalls einen Gewindezylinder aufweist, und, dass 
Verdrehsicherungsmerkmale (42,48) auBen am hohlzylindrischen Vorsprung 
und/oder innen im Bereich der Ringvertiefung (34) urn den hohlzylindrischen 
Vorsprung herum ausgebildet werden. 

3.3 Der Gegenstand des Anspruchs 26 unterscheidet sich daher von dem bekannten 
Hohlkorperelement dadurch, daB es einen zumindest im Wesentlichen quadratischen 
Oder rechteckigen AuBenumriss hat und daB die Ringvertiefung eine konusformige 
AuBenflache, die in die zweite Breitseite ubergeht, aufweist. 

3.4 Das in Anspruch 26 der vorliegenden Anmeldung vorgeschlagene Hohlkorperelement 
kann aus folgenden Grunden nicht als erfinderisch betrachtet werden (Artikel 33(3) 

3.5 Bei den zusatzlichen Merkmale des Anspruchs 26 handelt es sich nur urn eine von 
mehreren naheliegenden Moglichkeiten, aus denen der Fachmann ohne erfinderi- 
sches Zutun den Umstanden entsprechend auswahlen wurde. 

4. Die abhangigen Anspruche 27-38 und 40-42 enthalten keine Merkmale, die in 

Kombination mit den Merkmalen irgendeines Anspruchs, auf den sie sich beziehen, 
die Erfordernisse des PCT in bezug auf erfinderische Tatigkeit erfflllen. Die Grunde' 
dafur sind die folgenden: 
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5. Die zusatzlichen Merkmale der abhangigen Anspruche 27-38 sind bereits aus D3 
bekannt. 

5.1 Die zusatzlichen Merkmale der abhangigen Anspruche 40-42 sind bereits aus D2 
bekannt. 

6. Die im abhangigen Anspruch 39 enthaltene Merkmalskombination ist aus dem 
vorliegenden Stand der Technik weder bekannt, noch wird sie durch ihn nahegelegt. 
Die Grunde dafur sind die folgenden: 

6.1 Die zusatzlichen Merkmale des Anspruchs 39 unterscheiden sich von dem 

vorliegenden Stand der Technik dadurch, daB die zu der mittleren Langsachse des 
Hohlkorperelements schrag gestellten Flachen in der Richtung von der ersten 
Breitseite zur zweiten Breitseite betrachtet von der mittleren Langsachse des 
Hohlkorperelements weg geneigt sind. Ein Hohlkdrperelement mit solchen 
schraggestellten Flachen erleichtert die Herstellung eines solchen Elements durch 
Pressverformung, insbesondere in einem Folgeverbundwerkzeug. 

7. Das Dokument D1 wird als nachstliegender Stand der Technik gegenuber dem 
Gegenstand des Anspruchs 43 angesehen. Es offenbart (die Verweise in Klammern 
beziehen sich auf dieses Dokument): 

7.1 Ein Folgeverbundwerkzeug zum Herstellen von Hohlkorperelementen (59), wie 

Mutterelemente, zur Anbringung an ublicherweise aus Blech bestehenden Bauteilen, 
insbesondere zur Herstellung von Hohlkorperelementen mit einem zumindest im 
Wesentlichen quadratischen oder rechteckigen AuGenumriss, durch Ablangung 
einzelner Elemente von einem in Form einer Proflistange (23) oder eines Wickels 
vorliegenden Profils nach vorheriger Stanzung von Lochern (31-33) in das Profit, 
gegebenenfalls mit anschlieBender Ausbildung eines Gewindezylinders unter 
Anwendung eines Folgeverbundwerkzeugs (29) mit mehreren Arbeitsstationen, wo- 
bei in jeder Arbeitsstation fur das Profil bzw. fur mehrere nebeneinander angeordnete 
Profile jeweils mehrere Bearbeitungen furjeden Hub des Folgeverbundwerkzeugs 
gleichzeitig durchgefuhrt werden. 
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7.2 Der Gegenstand des Anspruchs 43 unterscheidet sich daher von dem bekannten 
Folgeverbundwerkzeug dadurch, daB in einer ersten Arbeitsstation (A) zur 
Herstellung eines zylindrischen Vorsprungs an der zweiten Breitseite ein 
Durchsetzvorgang, in einer zweiten Arbeitsstation (B) mittels eines Lochstempels ein 
Lochvorgang, in einer dritten Arbeitsstation (C) zur Herstellung einer 
Hinterschneidung des zylindrischen Vorsprungs ein Abflachvorgang durchgefuhrt 
wird und in einer vierten Arbeitsstation (D) die Vereinzelung von jeweils zwei 
Hohlkorperelementen von dem bzw. von jedem Profil mittels des Abschlagstempels 
durchgefuhrt wird. 

7.3 Der Gegenstand des Anspruchs 43 ist somit neu (Artikel 33(2) PCT). 

7.4 Die mit der vorliegenden Erfindung zu losende Aufgabe kann somit darin gesehen 
werden, einem Folgeverbundwerkzeug zur prazisen und effizienten Herstellung von 
Hohlkorperelementen zu schaffen. 

7.5 Die in Anspruch 43 der vorliegenden Anmeldung fur diese Aufgabe vorgeschlagene 
Losung beruht aus den folgenden Grunden auf einer erfinderischen Tatigkeit (Artikel 
33(3) PCT): 

Wegen einer solcher Verformung des Stangenprofiles in einem 
Folgeverbundwerkzeug wird eine Verlangerung des Stangenprofiles vermieden, 
ferner, wegen der paarweise Bearbeitung der Hohlkorperelementen, werden bei 
jedem Hub der Presse zwei Hohlkorperelemente hergestellt und abgetrennt. 
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hohkylindrischen Vorsprungs (210) verdrangten Material gebildet wird, 
wobei die Vertiefung (212') mit einer bzw. mit mehreren zu der mittleren 
Langsachse des Hohlkdrperelements schrag gestellten Ringflache bzw. - 
flachen versehen wird urxd im zweiten Schritt b) das Material zwischen der 
ersten Breitseite (2) des Profils (1) und dem Boden (216) des hohlzylindri- 
schen Vorsprungs (210) zur Ausbildung eines durchgehenden Loches 
(204) durchlocht bzw. herausgestanzt wird. 

26. Hohlkorperelement zur Anbringung axi einem ublicherweise aus Blech 
bestehenden Bauteil (280) mit einem zumindest im Wesentlichen quadra- 
tischen oder rechteckigen Aufienumriss, mit einer ersten Breitseite (2) 
und einer zweiten eine Blechanlageflache bildenden Breitseite (3), mit ei- 
nem eine Hinterschneidung (244) aufweisenden Stanzabschnitt (222), der 
liber die zweite Breitseite (3) vorsteht und von einer eine konusformige 
Aufienflache aufweisende Ringvertiefung (212) in der zweiten Breitseite 
umgeben ist, wobei die konusformige Aufeenflache in die zweite Breitseite 
ubergeht, sowie mit einem Loch (204), das sich von der ersten Breitseite 
(2) durch den Stanzabschnitt (222) hindurch erstreckt, wobei das Loch 
gegebenenfalls einen Gewindezylinder (206) aufweist, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass Verdrehsicherungsmerkmale (272) aufien am hohlzylindrischen Vor- 
sprung (210) und/ oder innen im Bereich der Ringvertiefung (212) urn den 
hohlzylindrischen Vorsprung (210) herum ausgebildet werden. 

27. Hohlkorperelement nach Anspruch 26, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verdrehsicherungsmerkmale durch Rippen (272) und/ oder Nu- 
ten an der radial aufieren Seite des hohlzylindrischen Vorsprungs (210) 
gebildet werden. 
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dass die Mundung des hohlzylindrischen Vorsprungs (210) an ihrem frei- 
en Ende mit einer gerundeten oder angefasten Auslaufkante (234) vorge- 
sehen ist. 

37. Hohlkorperelement nach einem der vorhergehenden Anspruche 26 bis 36, 
dadurch gekennzeich.net, 

dass die Ringvertiefung (212) mit einem ringformigen Bodenbereich (238) 
versehen wird, der zumindest in etwa in einer Ebene parallel zu der ersten 
und zweiten Breitseite (2, 3) steht, auf der radial inneren Seite mit einem 
zumindest im Wesentlichen gerundeten Ubergang (240) in die AuiSenseite 
des hoWzylindrischen Vorsprungs und auf der radial aufieren Seite in ei- 
ne konusformige Flache (242) ubergeht. 

38. Hohlkorperelement nach einem der vorhergehenden Anspruche 26 bis 37, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Ringvertiefung (212) mit einem Aufiendurchmesser ausgefuhrt 
ist, der nur etwas kleiner ist als die kleinste Querabmessung des in 
Draufsicht rechteckigen Hohlkorperelements (200), wodurch die Ringver- 
tiefung mit der zweiten Breitseite des Profils an den engsten Stellen in der 
Ebene der zweiten Breitseite verbleibende Stege im Bereich von 0,25 und 
1 mm, vorzugsweise von etwa 0,5 mm bildet. 

39. Hohlkorperelement zur Anbringung an einem xiblicherweise aus Blech 
bestehenden Bauteil (280) mit einem zumindest im Wesentlichen quadra- 
tischen oder rechteckigen Aufienumriss, mit einer ersten Breitseite (2) 
und einer zweiten Breitseite (3), mit einem eine Hinterschneidung (244) 
aufweisenden Stanzabschnitt (222), der uber die zweite Breitseite (3) vor- 
steht und von einer Ringvertiefung (2 12') in der zweiten Breitseite umge- 
ben ist sowie mit einem Loch (204), das sich von der ersten Breitseite (2) 
durch den Stanzabschnitt (222) hindurch erstreckt, wobei das Loch gege- 
benenfalls einen Gewindezylinder (206) aufweist, 

dadurch gekennzeichnet, 
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dass die Ringvertiefung (212*) in Draufsicht polygonal und insbesondere 
quadratisch ist, und dass die Ringvertiefung (212') mit mehreren zu der 
mittleren Langsachse des Hohlkorperelements schrag gestellten Flachen 
versehen ist, die in der Richtung von der ersten Breitseite zur zweiten 
Breitseite betrachtet von der mittleren Langsachse des Hohlkorperele- 
ments weg geneigt sind. 

40. Zusammenbauteil bestehend aus einem Hohlkorperelement (200) nach. 
einem der vorhergehenden Anspruche 26 bis 39, das an einem Bauteil, 
beispielsweise einem Blechteil (280) angebracht ist, wobei das Material 
des Bauteils bzw. des Blechteils (280) an der Oberflache der Ringvertie- 
fung (212) des Hohlkorperelements, an der Oberflache der Verdrehsiche- 
rungsmerkmale (272) sowie an der Oberflache der Hinterschneidung (244) 
des Stanzabschnitts (222) des Hohlkorperelements anliegt und eine Ring- 
vertiefung (282) im Material des Bauteils bzw. des Blechteils (280) sich um 
den Stanzabschnitt herum befindet. 

41. Zusammenbauteil nach Anspruch 40, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die axiale Tiefe der Ringnut (282) im Blechteil in Abhangigkeit von 
der Lange des Stanzabschnitts und der Dicke des Blechteils (280) so ge- 
wahlt ist, dass die Stirnseite (224) des Stanzabschnitts (222) nicht oder 
nur geringfugig uber die Seite des Blechteils vorsteht, die dem Korper des 
Hohlkorperelements (200) abgewandt ist und im Bereich unterhalb der 
zweiten Breitseite (3) des Hohlkorperelements um die Ringvertiefung (212) 
des Hohlkorperelements herum vorliegt. 

42. Zusammenbauteil nach Anspruch 40 oder 41, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die zweite Breitseite (3) des Hohlkorperelements (200) im Bereich um 
die Ringvertiefung (212) des Hohlkorperelements (200) herum zumindest 
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im Wesentlichen nicht oder hochstens geringfugig in das Blechmaterial 
eingedruckt ist. 

43. Folgeverbundwerkzeug zum Herstellen von Hohlkorperelementen (200), 

wie Mutterelemente, zur Anbringung an ublicherweise aus Blech (280) be- 
stehenden Bauteilen, insbesondere zur Herstellung von Hohlkorperele- 
menten mit einem zumindest im Wesentlichen quadratischen oder recht- 
eckigen Aufienumriss (202), durch Ablangung einzelner Elemente von ei- 
nem in Form einer Profilstange oder eines Wickels vorliegenden Profils (1) 
nach vorheriger Staazung von Lochera (204) in das Profil, gegebenenfalls 
mit anschliefiender Ausbildung eines Gewindezylinders (206) unter An- 
wendung eines Folgeverbundwerkzeugs mit mehreren Arbeitsstationen (A, 
B, C, D), wobei in jeder Arbeitsstation fur das Profil bzw. fur mehrere ne- 
beneinander angeordnete Profile jeweils zwei Bearbeitungen fur je den Hub 
des Folgeverbundwerkzeugs gleichzeitig durchgefuhrt werden, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in einer ersten Arbeitsstation (A) zur Herstellung eines zylindrischen 
Vorsprungs an der zweiten Breitseite ein Durchsetzvorgang, in einer zwei- 
ten Arbeitsstation (B) mittels eines zylindrischen Lochstempels ein Loch- 
vorgang, in einer dritten Arbeitsstation (C) zur Herstellung einer Hinter- 
schneidung des zylindrischen Vorsprungs ein Abflachvorgang und in einer 
vierten Arbeitsstation (D) die Vereinzelung von jeweils zwei Hohlkorper- 
elementen von 
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